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£4/ Trocart 

(gn L'invention concerne un trocart jetaWe. 

ue trocart est fabrique par moulage par injection, com- 
pression ou injection sous vide et comprend une matiere 
plastique renforcee par des fibres. 

^invention est applicable dans le domaine de la fabrica- 
tion des instruments de chirurgie. 
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La presente invention se rapporte a un trocart jetable. 

Un trocart est un instrument en forme de barre a usage medical qui 
comprend a son extremite avant une lame, et qui est pourvu a son extremite 
arriere d'un moyen pour fixer un tube de drainage au trocart* 
5 Lors d'une operation dans une cavite corporelle et dans laquelle une 

intervention chirurgicale est effectuee dans le tissu, des secretions sont produites 
habituellement apres l'operation sous la forme de sang et d'autres Guides 
corporels qui doivent etre soutires. A cette fin, un drain est habituellement 
realise sous la forme d'un tube plastique flexible dont la paroi est perforee a 
10 l'extremite afin d'etre localisee au site d'operation, et dont l'extremite opposee 
est connectee via un recipient collecteur de secr6tion k un moyen d'aspixation 
servant a etablir une pression subatmospherique pour soutirer lesdites secretions 
du site d'op&ation par aspiration. 

Cependant, le retrait des secretions du site operatoire peut egalement 
1 5 etre effectue par un drainage passif. 

Lorsqu'un tel drain doit Store positionne, on fait passer un trocart dont 
l'extremite arriere est connectee a un tube de drainage dans la cavite corporelle 
et de la a travers le tissu et vers Texterieur a travers la peau. Le tube formant 
drain est ensuite tire sur place jusqu'a ce que la portion perforee de celui-ci soit 
20 dans sa position correcte relativement au site operatoire. On coupe ensuite le 
tube de drainage a proximit6 de l'extr&nite arriere du trocart, et l'extremite libre 
est connectee au recipient collecteur mentionne ci-dessus. 

L'extremite avant du trocart est en forme de pointe et presente 
typiquement une forme en section transversale triangulaire dont une arete forme 
25 ladite lame. 

Afin d'obtenir une pointe d'une resistance suffisante et une lame 
sufiBsamment aiguisee pour couper a travers la peau, les trocarts qui ont 6te 
utilises jusqu'a present sont realises entierement ou partiellement en acier 
resistant a la corrosion. 
30 Les coiits de materiau et de production lies aux trocarts en acier sont 

comparativement eleves, et par consequent l'utilisation de trocarts jetables a ete 
peu rentable. 

Afin de reduire les couts de materiau et de production, on a propose de 
fabriquer des trocarts en plastique, mais jusqu'a present il n'a pas ete possible de 
35 produire, avec succes, des trocarts en plastique presentant des lames 
suffisamment aiguisees pour remplacer les trocarts realises en acier resistant a la 
corrosion. 
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De maniere surprenante, on a trouve maintenant qu'il est possible de 
realiser un trocart en plastique et possedant des pointes d'une rigidite 
satisfaisante et d'une lame suffisamment tranchante. 

Ainsi, le trocart conformement a l'invention est caracterise en ce qu'il est 
5 realise a partir d'une matiere plastique renforcee par des fibres et en ce qu'il est 
produit par moulage par injection, compression ou injection sous vide. 

La matiere plastique est de preference une matiere thermoplastique, une 
matiere thermodurcissable ou un polymere cristallin. 

Les thermoplastiques preferes comprennent des . : polyesters, des 
10 polyamides tels que le Nylon, des polycarbonates et polystyrenes ainsi que des 
copolymerisats de styrene et autres monomeres, tels que les monomeres 
d'acrylate et de butane diene. 

Les plastiques thermodurcissables preferes comprennent des polyesters, 
de la mSlamine, des epoxyplastiques et des polyurethanes. 
15 Le renforcement par des fibres comprend de preference des fibres de 

verre, mais d'autres fibres inorganiques et organiques sont egalement des fibres 
de renforcement appropriees. 

Les renforcements par les fibres comprennent de preference des fibres 
allongees, telles que des fibres possedant une longueur d'au moins 5 mm et une 
20 epaisseur de 8 a 50 um. 

Lors de la fabrication de trocarts en plastique renforce par des fibres par 
moulage par injection, les fibres sont tout d'abord melangees soigneusement 
avec la matiere plastique a la suite de quoi cette derniere est moulee dans des 
moules d'injection appropries. 
25 L'injection de la matiere de moulage dans les moules d'injection est 

effectuee de preference a une temperature comprise entre 150°C a 250°C et a 
une pression de 60 a 120 MP a. 

Le renforcement par des fibres comprend de preference 30 a 75 % en 
volume de matiere de moulage. 
30 L'invention sera mieux comprise et d'autres buts, caracteristiques, details 

et avantages de celle-ci apparaitront plus clairement dans la description 
explicative qui va suivre faite en reference aux dessins schematiques annexes 
donnes uniquement a titre d'exemple illustrant un mode de realisation de 
l'invention et dans lequel : 
35 - la figure 1 est une vue de cote d'un trocart selon l'invention ; 

- la figure 2 est un trocart selon la figure 2, a un angle de 90° compare a 
la vue selon la figure 1 ; et 
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- la figure 3 est line vue en section, a plus grande echelle, du trocart 
selon la figure 2 suivant la ligne III-HI. 

Le trocart represents dans les dessins comprend une barre en plastique 
renforcee par des fibres, etilest pourvu a ftine de ses extremites (arriere) d'une 
bosse ou protuberance 1 pour fixer un tube de drainage a celle-ci. La bosse 
comprend une pointe 2 et deux nervures paralleles annulaires 3. 

A son extremite opposee (avant), le trocart represents presente une 
courbe 4 et une pointe 5. La pointe comprend deux surfaces planes 6 qui 
constituent ensemble une lame 7. 
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REVINDICATIONS 



1. Trocait jetable, caracterise en ce qu'il est realise a partir d"une matiere 
plastique renforcee par des fibres, et en ce qu'il est produit par moulage par 
injection, compression ou injection sous vide. 

2. Trocart selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il est realise 
5 d'une matiere thermoplastique renforcee par des fibres, d"une matiere plastique 

thermodurcissable renforcee par- des fibres ou d'un potymere cristallin renfotc6 
par des fibres. 

3. Trocart selon la revendication 2, caracterise en ce que la matiere 
plastique thermodurcissable est choisie parmi les polyesters, polyamides, 

10 polycarbonates, polystyrenes et copolymerisats de styrene et autres monomeres. 

4. Trocart selon la revendication 2, caracterise en ce que la matiere 
thermoplastique est choisie parmi les polyesters, melamine, epoxyplastiques et 
polyurethanes. 

5. Trocart selon l*une des revendications 1 a 4, caracterise en ce que le 
15 renforcement par des fibres comprend des fibres de verre. 

6. Trocart selon la revendication 5, caracterise en ce que les fibres de 
verre ont une longueur d'au moins 5 mm et une epaisseur de 8 a 50 urn. 

7. Trocart selon la revendication 6, caracterise en ce que les fibres 
constituent 30 a 75 % en volume du plastique. 
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Abstract of FR2691 625 

The disposable trochar, is made from a fibre-reinforced plastic, produced by injection, 
compression or vacuum-injection moulding, or from a fibre-reinforced crystalline polymer. The 
plastic used for the trochar is a thermo-setting plastic selected from e.g. polyesters, polyamides, 
polycarbonates, polystyrenes and copolymerisates of styrene or other monomers or it can be 
made from a thermoplastic selected from polyesters, melamine epoxyplastics and 

polyurethanes. ,„ 
The reinforcing fibres can be of glass, at least 5 mm long and 8-50 microns thick, forming 30- 

75% by vol. of the plastic. . 
The trochar is in the shape of a bar with one end (1) shaped to receive a drainage tube, a curve 
(4) and a pointed tip (5) at the other end formed by two flat surfaces at an acute angle. 
ADVANTAGE - Lower cost, providing suitable replacement for stainless steel which is 
sufficiently rigid to give a cutting edge and can be thrown away after use. 
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